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Verfahren und Vorrichtung zmr Borstallung einer Zeitung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Zeitung nach Anspruch 1 and eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens naoh Anspruch 11, 

5 Eine klassische Zeitung hat einen typischen Aufbau aus 
einer Mehrzahl von inelnander gelegten, als Gesamtheit 
einmal mittig gefalzten Heften, die wiederum aus einzelnen 
aufeinander gelegten und ineinander gefalzten Bogen 
bestehen* Ein Heft, auch Btindel Oder Lage genannt, enthait 

10 je nach Druckumfang typischerweise 2 bis 10 BBgen. Ein 
Heft kann auch halbe B5gen enthalten, die zur 
Heftherstellung nicht gefalzt sind. Mehrere Hefte, die 
zusammen nochmals ineinander gefalzt warden, ergeben die 
Zeitung, Bei einer typischen Tages^eitung enthalt 

15 beispielsweise das ausserste, erste Heft die Titelseite 
und den internationalen Teil, das zweite Heft den 
regionalen Teil, das dritte Heft den Wirtschaf tsteil usw. 
Der Leser findet beim erst en Auffalten der Zeitung alle 
Hefte in der richtigen Reihenfolge vor. Ebenso sind beim 

20 Auffalten der Hefte die einzelnen BOgen bzw. Seiten in der 
richtigen Reihenfolge angeordnet. Der bekannte, imrner 
gleiche prinzipielle Aufbau einer bestimmten Zeitung 
erm&glicht dem regelmassigen Leser ein schnelles Auffinden 
der ihn interessierenden Teile. 

25 im Ausnahmefall kann die Zeitung auch nux aus einem Heft 
bestehen. Dieses Heft besteht beispielsweise aus mehreren 
BSgen, welche zweimal ineinander gefalzt werden. 

Bei konventionellen Druckverfahren zur Herstellung einer 
Zeitung* beispielsweise Hochdruckr Of f set-Druck, 
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10 


15 


20 


25 


Tiefdruck, warden in einer Rotationsdruckmaschirxe eine 
oder mehrere Papierbahner. in mehreren Druckwerken 
gleichzeitig bedruckt und zum Endprodukt Zeitung gefalst. 
Dieses Druckverfahren ist statisch in dem Sinne, dass eine 
gewisse Anzahl gleicher Zeitungen gedruckt wird, indem 
zuerst santtliche erste, zweite und weitere Seiten gedruckt 
warden und diese nach Vollendung des Drucks zu einem Heft 
bzw. zu einer vollstandigen Zeitung zusammengefugt warden. 
Zum Druck eines Produkts mit anderem Inhalt wird die 
Drue kmas chine gestoppt, die Druckformen, z.B. Platten, 
Klischees, zylinder, gewechselt und die Druckmaschine 
wieder gestartet. 

Solche statischen Druckverfahren sind nur fur sehr hohe 
Druckauflagen wirtschaftlich rentabel. Aus diesem Grunde 
warden auch tiberregionale Tages zeitungen in nur einem oder 
wenigen Zentren gedruckt und von dort vertrieben, wobei 
oft gerade beim Versand ins Ausland lange Wege zurttck- 
zulegen sind. Die dazu notwendige Transport zeit geht zu 
Lasten der Aktualitat des Zeitungsinhalta. Der Transport 
selbst ist personal- und energieaufwendig. 

Es sind Digitaldruckmaachinen, z.B. Laserdrucker oder 
Tintenstrahldrucker, bekannt, bei dsnen eine Mehrzahl von 
verschiedsnen Seiten sequentiell, d.h. nacheinander, 
gedruckt werden konnen, ohne dass die Druckmaschine 
angehalten werden muss (dynamisches Druckverfahren) . Mit 
Digitaldruckmaschinen werden gegenwartig Endprodukte im 
Endformat von typischerweise din A4 und kleiner 
hergestellt, die aus mehreren ungefalzten oder einroal 
gefalzten Bogen bestehen, welche nach beendeteni Druck 
gesammelt und rtiiteinander verbunden werden, z.B. mitteXs 
Drahtklainmerheftung oder Leimung. Bisher bekannte digital 
gedruckte Produkte sind beztiglich ihres Aufbaus und 
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Erscheinungsbildes mit den heutigen, konventionell 
hergestellten Zeitungen nicht vergleichbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein einfaeh and 
kostengustig auch dezentral durchzuftfhrendes Verfahren zur 
5 Herstellung einer Zeitung anzugeben, bei welchem sich die 
Zeitung in ihreia Er3cheinungsbild nicht von einer 
konventionell gedruckten Zeitung untorscheidet ■ Dee 
weiteren soil e±ne Vorrichtung zur Durchfflhrung des 
Verfahrens angegeben werden* 

10 Die Erfindung wird gelOst durch ein Verfahren zur 
Herstellung einer Zeitung mit den Merknialen von Anspruch 
1. Die Brfindung wird weiterhin gelost duxch eine 
Vorrichtung zur Durchf tthrung des Verfahrens mit den 
Merkrnalen von Anspruch 11. Vorteilhafte Weiterbildungen 

15 des verfahrens und der Vorrichtung sind in den abhSngigen 
Anspriichen, der Beschreibung und der Zeichnung 
beschrieben • 

Beira erfindungsgem&ssen Verfahren werden die in einer 
Digitaldruckmaschine bedruckten B&gen in einem Arbeitsgang 

20 zu einer Zeitung verarbeitet, indem die hintereinander in 
Sequenz gedruckten, zu einer Zeitung bzw. einem Heft 
gehdrenden Bdgen gesammelt und durch Ineinanderfalzen zu 
einem Heft geformt werden f weitere Hefte in Sequenz 
gedruckt, gesammelt, gefalzt und durch nochmaliges 

25 Ineinanderfalzen aller Hefte zu einer Zeitung geformt 
werden- Erf indungsgem&ss wird die Zeitung in folgenden 
Schritten hergestellt: Die fortlaufend bedruckten Bfcgen 
werden kontinuierlich einzeln einer ersten Sammelstation 
zugeffirdert • B6gen r die der einem gemeinsamen Heft 

30 zugecrdnet sind, werden zu einem Bogenstapel bzw. einem 
noch nicht gefalzten Heft libereinandergelegt (gesammelt) ■ 
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Nachdem alle B5gen eirxes Heftes gesammelt wurden, wird der 
fertige Bogenstapel aus der ersten Sammel station 
weggef Grdert . Dabei wird ein erster Bogen eines weiteren 
Heftes, der von der Druckmas chine kontinuierlich erzeugt 
5 und der Sammelstation zugeftlhrt wird, der Saramelstation 
zugefftrdert, wahrend oder nachdem der vorhergehende 
Bogenstapel aus der ersten Sammel station weggefardert 
wurde. So ist es mSglich, dass die Druckmaschine 
kontinuierlich ohne Unterbrechung lauft* Ein fertiger 

10 Bogenstapel bzw. ein bis auf den Mittenfalz fertiges Heft 
wird nun mittig gefalzt f vim das Heft ganz fertigzustellen. 
Das Heft wird in einer zweiten Sanraelstation derart 
abgelegt, dass es auf einem gegebenenfalls bereits 
abgelegten Heft r das derselben Zeitung zugeordnet ist, zu 

15 liegen kommt. Die Schritte ZufSrdern, Sammeln, KJegfSrdem 
und Palzen werden gegebenenf alls wiederholt, bis alle 
Hefte der Zeitung fertiggestellt und zu einera Heftestapel 
aufeinandergelegt sind* Vorzugsweise wird dieser 
Heftestapel anschliessend nochmals mittig gefalzt. Das 

20 Verfahren wird vorzugsweise ohne Unterbrechung mit der 
Herstellung der nachsten Zeitung fortgesetzt. 

Vorzugsweise werden in einem vorgeschalteten Verfahrens- 
schritt BSgen, die zur Bildung von einzelnen Heften der 
Zeitung bestimmt sind, mit einer Digit aldruckmaschine 

25 sequentiell bedruckt. Sequentiell bedeutet, dass zun^chst 
alle BSgen, die ein Exemplar einer Zeitung bilden, 
hintereinander gedruckt werden, wobei jeder Bogen einen 
anderen Druck trSgt. Anschliessend werden die B6gen ftir 
das n&chste Zeitungsexemplar gedruckt. Dieses ist mit 

30 konvent lone lien Druckmaschinen nicht meglich. 

Mit der Erfindung ist es mSglich, nur genau so viele 
komplette Zeitungen in der typischen Zeitungsaufmachung zu 
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drucken, wie am Druckort aur Verfttgung stehen mtissen. Das 
teure Auswechseln von Druckformen entfailt bei der 
Benutzung eines Digitaldruckers vollstandig; der 
Druckinhalt wird elektronisch geandert. Damlt 1st im 
S Gegensat2 zxi bekannten statischen Druckverfahren auch 
keine Vorratshaltung von bedruckten Seiten zwischen den 
einzelnen Druckgangen erforderlich. Vorzugsweise warden 
samtliche B6gen einer kompletten Zeitung hintereinander 
gedruckt, im Anschluss daran werden die BGgen einer 
10 weiteren Zeitung gedruckt, usw. Moglich ist auch r einzelne 
oder mehrere Hefte vorab zu drucken and die Zeitung erst 
kurz vor der Auslieferung durch den Djruck noch fehlender 
Hefte mit aktueller und/oder lokaler Information zu 
vervollst&ridigen. 

15 Bine erf indungsgemasse Vorrichtung zur DurchfQhrurxg des 
Verfahrens hat eine erste Sammelstation zum Sammeln von 
Bdgen, die eine ZufQrder- und Ablagevorrichtung zum 
2ufSrdarn von einzelne BSgen und deren Ablage zu einem 
Bogenstapel und eine Wegf Srdervorrichtung zum WegfSrdern 

20 von Bogenstapeln umfasst. Vorzugsweise sind eine Digital- 
d rue kmas chine zum sequentiellen Bedrucken von zur Bildung 
der Zeitung bestimmten BSgen, eine erste Palzeinrichtung 
zum Falzen eines fertigen Bogenstapels, eine zweite 
Sammelstation zum Sammeln vollstandiger Hefte, eine zweite 

25 Palzeinrichtung zum Falzen der kompletten Zeitung 
vorhanden. Der korrekte Verf ahrensablauf wird vorzugsweise 
mittels Software von einer Steuereinheit Oder von 
Steuerifrarken gesteuert. 

Die Vorrichtung ist wegen der Verwendung einer 
30 Digitaldruckmasehine kostengttnstiger und einfacher zu 
bedienen und zu warten als eine herkommliche Anl^ge zur 
Zeitungsherstellung mit einer herkammlichen Druckrnas chine . 
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Auch der Platzbedarf ist reduziert. Es 1st daher mflglich, 
eine Mehrzahl derartiger Vorrichtungen mit den 
entsprechenden Druckmaschinen unter Verkiirzung der 
Vertriebsvrege dezentral zu plazieren, anstatt eine 
5 zentrale Anlage zu verwenden. Der Druckinhalt kann auf 
elektronischexn Weg zu den Herstellungsstatten Obertragen 
warden. 1m Frinzip ist es auch maglich, eine Zeitung erst 
bei konkreter Nachfrage danach zu drucken* Des weiteren 
ist es mdglich, die Zeitung kundenspezifisch zusammen- 
10 zustellen, z.B, gewisse Hefte wegzulassen oder 
lokalspezif isch suzuftthren. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens wird 
der zweiten Sammelstation wenigstens ein weiteres 
Druckereiprodukt, z.B. ein vorgefertigtes Heft Oder eine 

15 vorgefertigte Werbebeilage, mit einer Zuffirdereinrichtung 
augefuhrt und auf ein dort abgelegtes Heft gelegt. 
Vorzugsweise wird der Zeitpunkt des Ablegens des weiteren 
Druckereiprodukts so gewahlt, dass es auf einern 
vorbestiaotiten Heft, gegebenenfalls auf eine vorbestioimte 

20 Stelle des Heftes zu iiegen kommt* Daiuit kann die Lage 
einer Beilage innerhalb der Zeitung thematisch an den 
Heftinhalt angepasst werden. 

Eine weiterer Vorteil der Erfindung ist, dass auf einfache 
Weise Hefte hergestellt werden kOnnen, die wahlweise aus 

25 ganzen und halben Bfigen bestehen. Die Digitaldruckmas chine 
und die nachf olgenden Querschneider sind in der Lage, 
unterschiedliche BogenlSngen dynamisch heraustellen. Die 
erfindungsgetaasse erste Sammelvorriohtung iat so 
gestaltet, dass in beliebiger Sequenz sowohl ganze als 

30 auch halbe BOgen storungsfrei gesammelt und kantengerade 
abgestapelt werden kSnnen. Beispielsweise ergreifen Sauger 
oder Greifer den zugeferderten Bogen entlang der gesamten 
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Breite der in Fflrderrichtung vorderen Bogenkante, so dass 
auch ein halber Bogen exakt ausgerichtet transportiert und 
abgelegt wird. 

Ein Be i spiel der Erfindung 1st in der Zeichnung 
5 dargestellt und iia folgenden beschrieben. Dabei zeigen 
rein schematisch: 


Fig, 1 des Ablauf des erfindungagemSssen Verfahrens; 

Pig. 2 eine erste Saiwnelstation in Seitenansicht; 

Fig. 3 den Ablauf des erfindungsgemSssen Verfahrens im 
10 Bereich der zweiten Sammelstation. 

Einzelne BSgen 1 werden in einer hier nicht gezeigten 
Digitaldruckmaschine, Bogen- oder Rollendruckmaechine 
bedruckt, gegebenenfalls quer geschnitfcen und in einer 
ersten Saramelstation 10 zu einem Bogenstapel 2 aus 

15 einzelnen Bdgen 1 gesaramelt. Der Druck kann sowohl 
. vorw&rts, von Seite A bis 2 oder rttckwMrts, von Seite Z 
bis A erfolgen* In der era ten Sammel station 10 werden die 
BSgen 1 tibernommen, transportiert und exakt aufeinander 
abgelegt. Der fertige Bcgenistapel 2 wird in einer ersten 

20 Falzeinrxchtung 11 zu einem Heft 3 gefalzt. Das Heft 3 
wird in einer zweiten Sanraelstation 12 auf einen 
Hefteatapel 15 bestehend aus bereits gedruckten und 
gefalzten Heften 4, 5 gelegt. Mittels einer Zufflrder- 
einriehtung 14 £<lr Beilagen kann eine vorprodusierte 

25 Beilage 6 an eine vorbestiramte Stelle auf eines der Hefte 
3 f 4, 5 in der zweiten Saimnelstation 12 gelegt werden. 
Sind alle Hefte 3, 4, 5 einer Zeitung 7 fertig gesaramelt, 
wird der Heftestapel 15 in einer zweiten Falzstation 13 
mittig gefalzt. Die so f ertiggestellten Zeitungen 7, 8, 9 
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werden geordnet, z.B. in Schuppenformation Oder auf einen 
stapel, abgelegt und mit einer WegfOrdereinrichtung 16 
wegtr ansportiert . 

FIgur 2 zeigt ein Beispiel fur eine erf indungsgemasse 
5 erste Sammelstation 10 mit anschliessender Falzstation 11. 
Die erste Sammel station 10 1st speziell ftir den 
gross formatigen Digitaldruck geeignet und setzt sich 
zusasnnen aus einer ZufBrder- und Ablagevorrichtung 17 ftir 
den einzelnen Bogen 1 zu einem Bogenstapel 2 sowie einer 
10 WegfSrdervorriehtung 20 zum schnellen Abtransport eines 
fertigen Bogenstapels 2 zum nachfolgenden Arbeit sprozess, 
d.h. zur Falzstation 11, ohne dass sich die ein2elnen 
Bogen 1 im Bogenstapel 2 gegeneinander verschieben. 

Bin Transportsystem 17 mit geeigneten Aufnahroee lenient en 
15 19, z.B. Greifern oder Saugern, ttberniramt einzelne BOgen 1 
aus dera vorgelagerten Prozess, z.B. der Druckataschine oder 
dem Querschneider, und flihrt die B6gen 1 in eine erste" 
Ablagepoeition 24, Dabei ist die Geschwindigkeit des 
Bogens 1 in der ersten Sammelstation 10 ungleichfBrmig: 
Das sich entlang einer geschlossenen, wenigstens in einem 
Teilsttick 25a geraden umlaufbahn 25 bewegende Aufnahme- 
element 19 lauft vorerst in einer Geschwindigkeit v a , 
welche im wesentlichen identisch. ist init der des 
vorgelagerten Prozesses. Abhangig vom Drucksystem betragt 
25 v a zwischen 50 bis 150 m/min, vorzugsweise zwischen 50 bis 
80 m/min. Bin ankomraender Bogen 1 wird daher mit etwa 
derselben Geschwindigkeit durch die Aufnahmeelemente 19 
auf genomnien . Nach dem Verlassen des vorgelagerten 
Prozesses erfolgt eine Besohleunigung auf eine 
30 Geschwindigkeit vs# urn einen gewissen Vorsprung gegentiber 
dem nachfolgenden Bogen zu erarbeiten. v B betragt etwa das 
zwei- bis dreifache der Geschwindigkeit v& vorzugsweise 
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zwischen 150 und 200 m/roin. Das Ablegen des Bogen an der 
Ablageposition 24 erfolgt schliesslich mit reduzierter 
Gesohwindigkeit v C/ urn den Bogen 1 sorgfaltig und an der 
richtigen Position abzulegen P ohne dass dabei die Kanten 
des diinnen Zeitungspapiers beschadigt werden* v c betragt 
vorzugsweise etwa 120 bis 150 m/min. Durch die variable 
FSrdergeschwindigkeit gelingt ea f grosse B»gen, die 
typischerweise im Format von grosser als DIN A 2 (Breite 
typischerweise swischen 420 und 508 ram; Lange zwischen 580 
und 7 SO mm) vorliegen, aus dtinnem Zeitungspapier schnell, 
aber dabei schonend zu transportieren und kantengenau 
abzustapeln* Die ungleichmSssige Geschwindiglceit des 
Aufnahmeelements 19 entlang seiner Umlaufbahn kann 
beispielsweise durch einen Servoantrieb realisiert werden. 

15 Mehrere aufeinander gelegte Bogen 1 bilden ein Heft 2. Su 
dessen Abtransport in den nachfolgenden Arbeiteprozess , 
d.h. in die erste Falzstation 11, wird unmittelbar nach 
dem Eintreffen des letzten Bogens 1 eines Heftes 2 das 
fertige Heft 2 aus der ersten Sammel station. 10 
20 abtransportiert , Die Gesohwindigkeit des Abtransportes ist 
dabei vorzugaweise hoher als die vorher geschilderte 
Gesohwindigkeit v A , daroit sioh dor zuerst einlaufende Bogen 
eines weiteren Heftes und das auslaufende Heft in der 
ersten Samxaelstation 10 nicht gegenseitig staren. Eine 
25 Wegfordereinrichtung 20/ transportiert das komplette Heft 
itiit einer Gesohwindigkeit v D aus der ersten sawmel- 
vorrichtung 10* Die WegfSrdereinrichtung 20 umfasst hier 
zwei Transportriemen oder FGrderbSnder 20a, 20b f die 
zwischen sich einen Spalt zur Aufnahjae des Heftes 2 
30 bilden* Alternativ kSnnen auch Greifer eingesetzt warden. 
Unmittelbar vor oder wShrend des Transports durch die 
Wegfordereinrichtung 20, 20' werden die einzelnen Blatter 
1 eines Heftes 2 vorzugsweise miteinander temporSr 
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verbunden, damit $ioh diese wfihrend des Transportes zur 
Falzstarion 11 nicht verschieben. Diese temporare 
Verbindung geschieht vorzugsweise durch elektrostatisches 
Laden mittels einer Ladevorrichtung 21. Die Aufladung wird 
beisn Oder nach dem Falzen in karzester Zeit wieder 
abgebaut, Alternativ kannen zvm geraeinsaiqen Transport alle 
Blatter eines Heftes mit Nadeln durchstochen werden 
( ^crimpen™ ) . dm das Heft ohne Verschiebung der B5gerx 
zueinander dem nachfolgenden Falzwerk zu ubergeben, wird 
die erste Falzstation 11 vorzugsweise direkt am Ausgang 
der ersten Samnielstation 10 angeordnet. Alternativ kann 
die Falzstation 11 auoh in die erste Sammelstation 10 
integriert werden, vorzugsweise indem der in der 
Ablageposition 24 liegende komplette Bogenetapel mit einem 
15 mittig sum Bogenstapel angeordneten Schwertfalzwerk direkt 
an Ort und Stelle gefalzt und damit auch aus der 
Ablageposition 24 befGrdert wird, z*B* nach unten Oder 

Die erste Falzstation 11 umfasst beispielsweise ein 
20 Tasohon-, Vakuuxn- Oder Schwertfalzwerk, wobei die beiden 
letzteren auch in die erste Saiomelstation 10 integriert 
werden kSnnen. Dabei werden die gesammelten Bogen in der 
ersten Sammelstation 10 erstrtials gefal2t und verlassen die 
erste Sammelstation 10 in gefalztem Zustand. 

25 Fig. 3 zeigt den Ablauf des erf indungsgeinassen Verfahrens 
im Bereich der zweiten Sammelstation 12. Aus der exsten 
Pal2vorrichtung 11 koranende Hefte 3 werden in der zweiten 
Sammelstation 12 auf einen Heftestapel 15 abgelegt, Deia 
Heftestapel 15 konnen kontrolliert vorgef ertigte Beilagen 

30 6, 6' zugefuhrt werden, die als Einzelbiatter Oder 
ebenfalls in Heftform vorliegen, z.B. vorgedruckte Hefte 
oder Merbedrucksachen. Der fertige Heftestapel 15 umfasst 
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alle Kefte 3, 4, 5 der Zeitung sowie alle daftlr 
vorgesehenen Beilagen 6, 6 r . Er wird in einer zweiten 
Palzvorrichtung 13 eirunal in der Mitte eenkrecht zu den 
ralzen der einzelnen Hefte 3, 4, 5 gefalzt. Die fertige 
5 2eitung 7 kann dann abtransportiert werden. 
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Patentansprtieh© 

1. Verfahren zur Her ste Hung einer Zeitung (7 , 8, 9) f 
die wenigstens ein Heft (3, 4, 5) umfasst, welches 
mindestens aus einem i&ittig gefalsten bedrruckten 
5 Bogen (1) gebildet ist, mit folgenden Schritten: 

a) kontinuierliches Zufordern von einzelnen 
sequentiell bedruckten Bogen (1), die zur Bildung der 
einzelnen Heft© (3, 4, 5} der Zeitung (7, 8, ) 
bestiitatit sind, zu einer ersten Sammelstation und 
10 Obereinanderlegen (Sammeln) von Bogen (1) , die der 

einem gemeinsamen Heft (3, 4, 5) zugeordn^t sind, zu 
einem Bogenstapel (2); 

b> Wegf6rdern eines fertigen Bogenstapels (2) aus der 
ersten Sainmelstation (10) , wobei ein erster Bogen (1) 
15 eines weiteren Heftes (3, 4 r 5) der eraten 

Sammelstation (10) zugeferdert wird r wahrend Oder 
nachdem der vorhergehende Bogenstapel (2) aus der 
ersten Sammel station (10) weggefordert wurde; 

c) Fallen des fertigen Bogenstapels (2) zur 
20 Herstellung eines Hefts (3, 4, 5); 

d) Ablegen des Heftes (3, 4, 5) in einer zweiten 
Samnxelstation (12) derart, dass es auf gegebenenfalls 
einern bereits abgelegten Heft (3, 4, 5) zu liegen 

kORKKLt } 

25 e) gegebenenfalls Wiederholung der Schritte a) bis 

d) r bis alle Hefte (3, 4, 5) der Zeitung <7 r 8, $) 
fertiggestellt and su einem Heftestapel (15) 
aufeinandergelegt sind. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zur Bildung der einzelnen Hefte (3, 4, 5) 
der Zeitung (7, 8, 9) best listen Bbgen rait einer 
Digitaldructanaschine sequentiell bedruckt und der 

5 ersten Saimuelstation (10) zugef5rdert werden. 

3. Verfahren naoh Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein fertiger Heftestapel (15) 
ntittig gefalzt wird* 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3 r dadurch 
10 gekennzeichnet, dass Bfigen (1) eines Bogenstapels (2) 

zum WegfSrdern miteinander verbunden we r den, 
vorzugsweise rnittels Klammern, durch Durchstechen mit 
Nadeln oder rnittels elektrostatischer Aufladung. 

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen Ansprtlehe, 
15 dadurch gekennzeichnet, dass der zweiten Sairaael- 

station (12) wenigstens ein weiteres Druckereiprodukt 
{6, 7 r ) zugefSrdert und auf ein dort abgelegtes Heft 
(3, 4, 5) gelegt wird. 

6. Verfahren naoh Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
20 dass das wenigstens eine weitere Druckereiprodukt (6, 

6' ) zeitlich derart zugefSrdert wird, dass es auf 
einem vorbestiipmten Heft <3# 4, 5) zu liegen kommt. 

7. Verfahren nach einem der vo range gangenen Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass B5gen (l) einer Breite 

25 von 420 bis 508 cm und einer LSnge von 580 bis 76Q cm 

verarbeitet werden* 

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen Ansprtiche/ 
dadurch gekennzeichnet, dass ein fertiger Bogenstapel 
(2) nut einer Geschvindigkeit aus der ersten 
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Sammalstation (10) weggefardert wird, die grosser als 
die Geschwindigkeit der der ersten Sairaielstation (10) 
zugefOrderten BOgen (1) ist. 

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anaprtlche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Bogen (1) vor dem 
Ablegen in der ersten Saipmelstation (10 J abgebremst 
wird. 

10* Verfahren nach einein der vorangegangenen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein fertiger Bogenstapel 
(2) beim WegfOrdern aus der ersten Sammelstation (10) 
gefalzt wird. 


15 


20 


11, Vorrichtung zur Durchf tihrung des Verfahrens mit einer 
ersten Sarnmelstation (10) zum Sammeln von BSgen (1) , 
die eine ZufSrder- und Ablagevorrichtung (17) zum 
Zufordern von einzelne Bogen (1) und deren Ablage zu 
einem Bogenstapel (2) und eine Wegfordervorrichtung 
(20) zum Wegffcrdem von Bogenstapeln (2) umfasst. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11 , gekennzeichnet durch 
eine Digitaldruckmaschine zum sequentiellen Bedrucken 
von sur Bildung der Zeitung (7, 8, 9) bestimmten 
BOgen (1) . 


25 


13. Vorrichtung nach 
durch eine erste 
eines fertigen Bogep 
Heftes (3, 4, 5) . 


Anspruch 11 Oder 12, gekennzeichnet 
Ejalzeinrichtung (11) 2um Palzen 
stapels (2) zur Sildung eines 


14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , 
dass die erste Falzeinrichtung (11) in die erste 
Sarnmelstation integriert ist. 
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15. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 14, 
gekennzeichnet durch eine zweite Samme} station (12) 
zum Ssnmaln von Heften (3, 4, 5> und eine zweite 
Falzstation (13) zum Falzen eines Heftestapels (15) . 

16. Vorrichtung nach einera def Ansprtiche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufdrder- und 
Ablagevorrichtung (17) wenigstens ein mit 
ungleichmfissiger Geschwindigkeit entlang einer 
gesohlossenen, wenigstens in einem Teilstiick (25a) 
geraden Uinlaufbahn (25) bewegtes Aufnahroeelement 
(19) , vorsugsweise in Form eines Greifers Oder 
Saugers, umfasst, das einen ankornmenden Bogen (1) 
aufzunehmen imstande 1st, wobei die Geschwindigkeit 
dea Aufnahmeelements (19) am der Digitaldruckmaschine 
zugewandten Ende des Teilstticks (25a) im wesentlichen 
der Geschwindigkeit dea ankornmenden Bogens (1) 
eircspricht, irpi Bereich dahinter demgegenuber erhaht 
ist und in dam Bereich, in dem der Bogen (1) in der 
erst an Saromelstation (10) abgelegt wird, wieder 
reduziert* ist. 

17- Verwendung einer Digitaldruckmaschine zum Druoken 
einer Zeitung (7, 8, 9), die wenigstens ein Heft (3, 
4, 5) umfasst, welches mindestens aus einem mittig 
gefalzten bedrucktexi Bogen <2) gefcildet ist. 
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Zus«uaman£AjB sung 

Die Erfindurxg betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
Zeitung (7, 8, 9), die wenigstens ein Heft (3, 4, 5) 
umfasst, welches mindestens aus einem mittig gefalzten 
5 bedruckten Bogen (1) gebildet ist, aowie eine Vorrichtung 
zur Durchfiihrung des Verfahrens. Erf indungsgexnasa werden 
folgende Schritte durohgef Uhrt : a) kontinuierliches 
Zufordern von einzelnen sequential! bedruckten Bogen (1) , 
die zur Bildung der einzelnen Hefte {3, 4, 5) der Zeitung 
10 (7, 6, ) bestimmt sind, zu einer ersten Saromelstation und 
Ofbereinanderlegen (Saiameln) von Bogen (1), die der einem 
gemeinsamen Heft (3, 4, 5) zugeordnet sind, zu einem 
Bogenstapel (2); b) flegfordern eines fertigen Bogenstapels 
(2) aua der ersten Satamelstation (10) , wobei ein erster 
Bogen -(1) eines weiteren Heftes (3, 4, 5) dsr ersten 
Sanimel station (10) zugefordert wird, wShrend oder nachdem 
der vorhergehende Bogenstapel (2J aus der ersten 
Saromelstation (10) weggefordert wurde,- c} Falzen des 
fertigen Bogenstapels (2) zur Herstellung eines Hefts (3, 
4, 5); d) Ablegen des Heftes (3, 4, 5) in einer zweiten 
Saimaeletation (12) derart, dass es auf gegebenenfalls 
einem bereits abgelegten Heft (3, 4, 5) zu liegen kommt; 
e) gegebenenfalls Wiederholung der Schritte a) bis d) , bis 
alls Hefte (3, 4, 5) der Zeitung (7, 8, 9) fertiggestellt 
25 und Zu einem Heftestapel (15) aureinandergelegt sind. 

(Pig. 2) 
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